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Beschreibung 

Stapelbare dreiteilige Dose aus Blech 

Die Erfindung betrifft eine stapelbare, dreiteilige Dose aus 
Blech Oder einem Blechverbundmaterial , bei der der Rumpf 
beidendig ttber eine Falznaht mit einem Deckel- bzw. Bodenteil 
abdichtend und fest verbunden ist und die Falznahte gestapelter 
Dosen wenigstens uber einen Teil ihrer Hohe mit geringem Spiel 
teleskopartig ineinandergreif en. 

Eine Dose dieser Art ist beispielsweise aus der deutschen 
Patentschrift 40 10 660 bekannt. Bei dieser bekannten Dose sind 
die Falznahte uber einen begrenzten Teil ihrer axialen Hohe an 
einem Dosenende radial nach aufien aufgeweitet und am anderen 
Ende radial nach innen gestaucht, und zwar so, dafl die Falznahte 
beim Stapeln nur iiber die begrenzte axiale Hohe teleskopartig 
ineinandergreifen, wobei die Veranderung der Falznaht 
vorzugsweise im wesentlichen auf denjenigen axialen Bereich 
einer Mehrf achfalznaht beschrankt ist, der auSerhalb des 
tfberlappungsbereich.es von Rumpf- und Deckelhaken der Falznaht 
bestimmt ist. 

Diese bekannte Ausbildung erfordert eine veranderte Gestaltung 
der FalznShte selbst. Da bei einer dreiteiligen Dose die eine 
Falznaht von dem Hersteller der Dose und die andere Falznaht 
beim Abfiiller erzeugt werden, ergeben sich erhebliche Probleme, 
da die Abstufungen genau aufeinander abgestimmt sein mvissen und 
der Abfiiller gezwungen ist, besondere Aufmerksamkeit bei der vom 
iiblichen abweichenden Gestaltung der von ihm geschlossenen 
Falznaht aufzuwenden. Hinzukommt, daB die Stapelsicherheit nur 
begrenzt ist, da die Falznahte nur im begrenzten Umfange 
teleskopartig ineinandergreifen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung hier Abhilfe zu schaffen und eine 
stapelbare, dreiteilige Dose aus Blech oder Blechverbundmaterial 
vorzuschlagen, die mit groBerer Standf estigkeit gestapelt werden 
kann und bei der Herstellung der Falznahte keine 
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besondere Aufmerksamkeit aufgebracht werden muB. 

Diese Aufgabe wird durch die Lehre des Anspruchs 1 geldst. 

5 Bei dieser Ausfiihrung behalten die Falznahte ihre iibliche und 
herkommliche Art und konnen daher mit den iiblichen Techniken 
ohne besondere Aufmerksamkeit hergestellt werden. Das Gewicht 
bei der Stapelung wird von der durch die Aufweitung bedingten 
zusatzlichen Schulter des Deckels aufgenommen, die auBerhalb der 

10 Kernwand liegt, so daB der Kerngrund, im wesentlichen unbelastet 
bleibt, so daB auch keine Gefahr besteht, daB in diesem Bereich 
angeordnete Kerblinien bei Aufreifldeckeln vorzeitig zum 
Einbrechen gebracht werden. Im Bodenbereich ist die Falznaht urn 
etwa die Halfte ihrer Dicke kleiner im Durchmesser als bei 

is iiblichen Dosen gleicher Abmessungen. Dabei schmiegt sich die 

Rumpf- an die axial weisende Rundung der Falznaht an und ist in 
unmittelbarem Bereich dieser Rundung radial eingekropft. Diese 
Verformung kann auf bekannte Weise, z.B. mittels einer 
Neckoperation bewirkt werden. 

20 

Im Deckelbereich ist der Rumpf unmittelbar unter der Falznaht 
etwa kegelstumpfformig aufgeweitet, wobei das MaB der Aufweitung 
ebenfalls etwa der Halfte der radialen Dicke der Falznaht 
ausmacht. ZweckmaBigerweise ist jedoch das MaB der Aufweitung am 

25 deckelseitigen Ende etwas groBer als das MaB der radialen 

Einkropfung Oder des Einzugs am bodenseitigen Ende des Rumpf es. 
Der Deckel kann in ublicher Weise eine in die normale Weite des 
Rumpf es eingreifende Kernwand aufweisen, die iiber eine 
schulterartige Aufweitung in den Falzrand iibergeht. Auf dieser 

so schulterartigen Aufweitung liegt die Bodennaht einer dariiber 
gestapelten Dose auf. Die beiden Falznahte greifen in der 
gestapelten Stellung von Dosen nahezu uber die ganze axiale Hohe 
der FalznShte ineinander, so daB sich eine sehr sichere und 
stabile Stapelung ergibt. 

35 

Dadurch, daB die Bordelung oder Kropfung bzw. die 
kegelstumpfformige Aufweitung unmittelbar an die Falznahte 
angrenzen, bleibt nahezu die ganze Rumpf lange frei fur eine 
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Bedruckung Oder eine Etikettierung. 

Die Erfindung wird anhand einer schematischen Zeichnung 
nachfolgend an einem Ausfiihrungsbeispiel naher erlautert. 

In der einzigen Figur sind jeweils im Ausschnitt das 
deckelseitige Ende und das bodenseitige Ende zweier in axialer 
Richtung in Fluchtung angeordneter Dosen dargestellt. 

Die beiden Dosen sind mit la und lb bezeichnet. Die Dosen sind 
gleich ausgebildet. Jede Dose weist einen Rumpf auf, der an 
seinem oberen Ende tiber eine Falznaht 6 mit einem Deckel 3 und 
an seinem unteren Ende tiber eine Falznaht 5 mit einem Boden- 
teil 4 fest und abdichtend verbunden ist. Im dargestellten 
Beispiel sind Doppelf alznahte ublicher Konf iguration vorgesehen. 
Statt dessen konnen auch Einf achf alzverbindungen eingesetzt 
werden. 



Am bodenseitigen Ende ist die Rumpfwand 2 etwa in Hone der axial 
20 weisenden oberen Kante der Falznaht 5 im Querschnitt radial 
eingekropft, so daB sich die Rumpfwand, wie bei 7 angedeutet, 
etwa half tig um die Falznaht 5 herumschmiegt . Der Durchmesser 
der Falznaht 5 ist daher gegeniiber einer Ublichen Ausbildung, 
bei der die lichte Weite des Rumpfes auch tiber die Hohe der 
25 Falznaht gleiphbleibend ist, etwa um die Falzdicke geringer. 

Das radiale AusmaB der Einkropfung 7 ist mit 8 und die normale 
normale radiale Dicke einer Falznaht 5 oder 6 mit 9 bezeichnet. 

30 Am deckelseitigen Ende weist der Rumpf unmittelbar unterhalb der 
Falznaht 6 eine kegelstumpf f ormige Aufweitung 10 auf. Das MaB 
der Aufweitung ist mit 11 angegeben. 

Der Deckel 3 ist im wesentlichen in Ublicher Weise ausgebildet 
35 und weist eine Kernwand 12 auf, die in den Rumpf normaler Weite 
eingreift. Die Kernwand 12 ist jedoch mit dem zur Herstellung 
der Falznaht 6 dienenden Deckelrand iiber eine Schulter 16 
verbunden, deren radiales AusmaB dem MaB 11 der 
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kegelstumpfformigen Aufweitung 10 des Rumpfes entspricht. 

Bei axialer Fluchtung von Ubereinanderliegenden Dosen la, lb ist 
die untere Falznaht 5 gegenuber der oberen Falznaht 6 in 
radialer Richtung versetzt, wobei die untere Falznaht gegenuber 
der Rumpfwand 2 radial nach innen und die obere Falznaht radial 
nach aufien versetzt ist. Die Versetzung ist so gewahlt, daB die 
Falznahte entlang der zylindrischen Flache 15 mit geringem Spiel 
ineinandergeschoben werden konnen, urn so eine hohe Lagesicherung 
beim Stapeln der Dosen zu gewahrleisten. Es ist ersichtlich, da/J 
beim Absenken der oberen Dose la in Richtung des Pfeiles 17 die 
Unterkante des Pfalzes 5 auf der Deckelschulter 16 zum Aufsitzen 
kommt. Die Deckelschulter Ubernimmt somit die Stapelkrafte und 
halt diese fern von dem radial innerhalb der Kernwand 12 
liegenden Kerngrund, indem normalerweise die Schwachungslinie 
eines Auf reiBdeckels zu liegen kommt. 
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Anspriiche 

1. Stapelbare, dreiteilige Dose aus Blech, bei der der Rumpf 
beidendig iiber Falznaht mit einem Deckel- bzw. Bodenteil 
abdichtend und fest verbunden ist und die Falznahte von 
gestapelten, gleichen Dosen wenigstens iiber einen Teil ihrer 
Hohe mit Spiel teleskopartig ineinandergreif en, indem die 
bodenseitige Falznaht (5) um einen Teil ihrer radialen Abmessung 
gegenuber dem Rumpf (2) eingezogen (7) und der Rumpf (2) am 
deckelseitigen Ende direkt unterhalb der Falznaht (6) um einen 
Teil der Dicke der Falznaht (6) aufgeweitet (10) ist. 

2. Dose nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Ma 6 der deckelseitigen Aufweitung des Rumpfes und des 
bodenseitigen Einzugs des Rumpfes etwa gleich groB sind. 

3. Dose nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das MaB (11) der deckelseitigen Aufweitung (10) etwas groBer 
als das MaB (8) des bodenseitigen Einzugs (7) des Rumpfes (2) 
ist. 

4 . Dose nach Anspruch 2 oder 3 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl das MaB (8) des bodenseitigen Einzugs (7) etwas kleiner und 
das MaB (11) der deckelseitigen Aufweitung etwas groBer als die 
halbe Dicke (9) der Falznaht (5,6) ist. 

5. Dose nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Rumpf. (2) bodenseitig im Querschnitt etwa half tig um die 
axial weisende Rundung der Falznaht (5) radial nach innen 
gekropft ist. 
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6. Dose nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
daduroh gekennzeichnet, 

dafi der Deckel eine die Kernwand (12) des Deckels mit der 
Falznaht(6) verbindende Schulter (16) zur Aufnahme der 
bodenseitigen Falznaht (5) einer daruber gestapelten Dose 
aufweist. 
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SPECIFICATION 
STACKABLE, THREE-PIECE SHEET-METAL CAN 

The invention concerns a stackable, three-piece can made of sheet metal or sheet-metal 
composite material, in which the can body is tightly connected and sealed with a top end and a 
bottom end by a folded seam, and the folded seams of stacked cans telescopically interlock at 
least over a portion of their length with a small amount of clearance. 

A can of this type is described, for example, in German Patent 40 10 660. In this 
previously known can, the folded seams are expanded radially outward at one end of the can 
over a limited portion of their axial length, and at the other end of the can, they are compressed 
radially inward, namely, in such a way that the folded seams telescopically interlock only over 
the limited axial length when the cans are stacked, such that the change in the folded seam is 
preferably limited essentially to the axial region of a multiple folded seam that is determined 
outside the overlapping region of body hooks and end hooks of the folded seam. 

This previous design requires an altered configuration of the folded seams themselves. In 
the case of a three-piece can, one of the folded seams is produced by the manufacturer of the can 
[The bottom of a can is called the "manufacturer's end" (or sometimes "plant end", "factory 
end", or simply "bottom"), and the seam at the bottom is called the "manufacturer's seam", 
whereas the top end is called the "canner's end "(or possibly the "cover", "lid", or "top"), and the 
top seam is called the "canner 's seam " — Tr. Ed.], while the other seam is produced by the 
canner. This leads to significant problems, since the "stages" must be exactly adapted to each 
other, and the canner is forced to pay special attention to the configuration of the folded seam 
that is closed by him, which deviates from the usual configuration. In addition, only limited 
stacking reliability is possible, since the folded seams telescopically interlock only to a limited 
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extent. 

The objective of the invention is to remedy this situation and to propose a stackable, 
three-piece can made of sheet metal or sheet-metal composite material, which can be stacked 
with greater stability and requires no special attention during the production of the folded seams. 

This objective is achieved by the means specified in Claim 1. 

In this design, the folded seams retain their customary and conventional style and 
therefore can be produced by the usual techniques without special attention. The weight is 
carried during stacking by the additional shoulder resulting from the expansion, which lies 
outside the core wall ["Kernwand"; possibly "panel wall" -- Tr. Ed.], so that the core base 
["Kerngrund"; possibly the "center panel" — Tr. Ed.] remains essentially unloaded, so that there 
is also no danger that groove lines located in this region in the case of ring pull tops will be 
caused to cave in prematurely. In the bottom region, the folded seam is smaller in diameter by 
about half its thickness than in standard cans of the same dimensions. In this regard, the can 
body fits closely on the axially directed curvature of the folded seam and is radially crimped in 
the immediate vicinity of this curvature. This deformation can be produced by well-known 
means, e.g., by a necking operation. 

In the top region, the can body is expanded more or less like a conical frustum directly 
below the folded seam, and the extent of this expansion also represents about half the radial 
thickness of the folded seam. However, it is effective for the extent of the expansion at the top 
end to be somewhat greater than the extent of the radial crimping or indentation at the bottom 
end of the can body. The top end can have, in the usual way, a core wall [see note above — Tr. 
Ed.] that engages in the normal width of the body. This core wall [see note above — Tr. Ed.] 
makes a transition into the edge of the fold via a shoulder-like expansion. The bottom seam of a 
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can stacked above such a can rests on this shoulder-like expansion. When the cans are stacked, 
the two folded seams interlock over almost the entire axial length of the folded seams, so that 
very secure and stable stacking is achieved. 

As a result of the fact that the flanging or crimping and the expansion like a conical 
frustum are immediately adjacent to the folded seams, almost the entire length of the can body is 
available for printing or labeling. 

The invention is explained in greater detail below on the basis of the specific embodiment 
illustrated in the drawing. 

- The sole figure shows detail sections of the top end and the bottom end of two axially 
aligned cans. 

The two cans are labeled la and lb. The cans have the same design. Each can has a 
body, which is tightly connected and sealed at its upper end with a top 3 by a folded seam 6 and 
at its lower end with a bottom 4 by a folded seam 5. In the illustrated example, the can is 
provided with double folded seams of a standard configuration. Instead of this, it is also possible 
to use single folded seam connections. 

At its lower end, the body wall 2 is radially crimped in cross section approximately at the 
height of the axially directed upper edge of the folded seam 5, so that the body wall, as indicated 
at 7, fits closely about halfway around the folded seam 5. Therefore, compared to a standard 
design, in which the inside diameter of the can body is constant, even over the length of the 
folded seam, the diameter of the folded seam 5 is smaller by approximately the thickness of the 
fold. 

The radial extent of the crimp 7 is indicated by 8, and the normal radial thickness of a 
folded seam 5 or 6 is indicated by 9. 
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At its upper end, the can body has an expansion 10 shaped like a conical frustum directly 
below the folded seam 6. The extent of the expansion is indicated by 1 1 . 

The top 3 has an essentially standard design and has a core wall [see note above - Tr. 
Ed.} 12, which engages the can body of normal width. However, the core wall [see note above — 
Tr. Ed.] 12 is connected with the cover edge that is used to produce the folded seam 6 by a 
shoulder 16, whose radial extent is the same as the extent 1 1 of the expansion 10 that is shaped 
like a conical frustum. 

When cans la, lb are positioned one above the other and are axially aligned, the lower 
folded seam 5 is offset in the radial direction relative to the upper folded seam 6, such that the 
lower folded seam 5 is displaced radially inward, and the upper folded seam 6 is displaced 
radially outward. To ensure a high degree of storage stability when the cans are stacked, the 
displacement is selected in such a way that the folded seams can be pushed one into the other 
along the cylindrical surface 15 with very little clearance . It is apparent that when the upper can 
la is lowered in the direction of arrow 17, the lower edge of the fold 5 comes to rest on the cover 
shoulder 16. The cover shoulder thus accepts the stacking forces and keeps them away from the 
core base [possibly "center panel" - Tr. Ed.}, which is located radially inward from the core wall 
[see note above - Tr. Ed.], in which the line of weakness of a ring pull top is normally located. 
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CLAIMS 



1. Stackable, three-piece can made of sheet metal, in which the can body is tightly 
connected and sealed at both ends with a top end and a bottom end by a folded seam, and the 
folded seams of stacked, identical cans telescopically interlock at least over a portion of their 
length with a small amount of clearance by virtue of the fact that the folded seam (5) at the 
bottom end is indented (7) relative to the can body (2) by part of its radial dimension, and the can 
body (2) is expanded at its top end directly below the folded seam (6) by a portion of the 
thickness of the folded seam (6). 

2. Can in accordance with Claim 1, characterized by the fact that the extent of the 
expansion at the upper end of the can body and the extent of the indentation at the lower end of 
the can body are about the same. 

3. Can in accordance with Claim 2, characterized by the fact that the extent (1 1) of the 
expansion (10) at the upper end of the can body (2) is somewhat greater than the extent (8) of the 
indentation (7) at the lower end of the can body (2). 

4. Can in accordance with Claim 2 or 3, characterized by the fact that the extent (8) of 
the indentation (7) at the lower end is somewhat smaller and the extent (1 1) of the expansion at 
the upper end is somewhat greater than half the thickness (9) of the folded seam (5, 6). 

5. Can in accordance with any of Claims 1 to 4, characterized by the fact that at its 
bottom end, the can body (2) is crimped radially inward in its cross section about halfway around 
the axially directed curvature of the folded seam (5). 

6. Can in accordance with any of Claims 1 to 5, characterized by the fact that the cover 
has a shoulder (16) that joins the core wall (12) of the cover with the folded seam (6) and 
receives the folded seam (5) of the bottom of a can stacked above it. 
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